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Verfahren und Vorrichtung zur Herslellung einer LampengefafJ-Sockelverbindung 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
" Vorrichtung zur Herstellung einer Verbindung von 
LampengefaS und Sockel, insbesondere die 
Punktschwei&verbindung von Stromzufuhrungsdraht und 
Sockelkontakten. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, die mit 
geringen Materialanforderungen die Verbindung zwischen 
Sockelleitung und Sockelkontakt durch eine SchweiRung 
herstellt. Erfindungsgemafc wird die Aufgabe dadurch 
gelost, date die vorgerichteten Sockelleitungen (4) lose an 
den vorgesehenen SchweiBstellen mit den inneren Teilen 
der Sockelkontakte (5) in Beruhrung gebracht werden und 
in der SchweiSposition durch eine Offnung in der 
Sockelhulse (6) eine SchweiBeiektrode (11) auf die 
Verbindungsstelle gedruckt wird, wobei gleichzeitig der 
andere Pol (9) der SchweiSeinrichtung, der ais 
Einspannelement (9) ausgebildet ist, an den unteren Teil 
des Sockeikontaktes (8) angeschlossen wird und dann in 
zeitlich kurzen Abstand zwei Stromimpulse 
unterschiedlicher Starke ubereinen SchweiBtransforrnator 
(10) ausgeiost werden. Figur 
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Erfindungsanspruch: 

1. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung von LampengefaB und Sockel durch VerschweiBen der Sockelleitungen und 
Sockelkontakte, gekennzeichnet dadurch, daB die vorgerichteten Sockelleitungen (4) lose an den vorgesehenen 
SchweiBstellen mit den innerenTeilen der Sockelkontakte (5) in Bemhrung gebracht werden und in der SchweiBposition 
durch eine Offnung in der Sockelhulse (6) eine SchweiBelektrode (11) auf die Verbindungsstelle von Sockelleitung (4) und 
inneren Teilen des Sockelkontaktes (5) gedruckt wird, wobei gleichzeitig der andere Pol der SchweiBeinrichtung an den 
unteren Teil des Sockelkontaktes (8) angeschlossen wird und dann in zeitlich kurzen Abstand zwei Stromimpulse 
unterschiedlicher Starke ausgelost werden und daB nach dem Zuruckziehen der SchweilSelektrode (11) durch die Offnung in 
der Sockelhulse (6), die Lampein die nachste SchweiBposition gebracht wird. 

2. Vorrichtung zur Herstellung einer Verbindung von LampengefaB und Sockel nach dem Verfahren gemaB Punkt 1, 
insbesondere eine SchweiBvorrichtung, die in einer MaschinenflieBreihe integriert ist, gekennzeichnet dadurch, daB die 
Vorrichtung aus einem Einspannelement (9) fur den unteren Teil der Kontaktfahne (8), das an einem Pol eines 
SchweiBtransformators (10) angeschlossen ist, einrer mit dem anderen Pol des SchweiBtransformators (10) verbundenen 
beweglichen SchweiBelektrode {1 1 ) f deren Spitze in der SchweiBposition durch die Offnung in der Sockelhulse (6) auf die 
Sockelleitung (4) druckt und einem Abstutzelement (12) aus elektrisch nichtleitenden Material besteht, wobei das 
Abstutzelement (12) gegenuber der SchweiBstelle an der Sockelhulse (6) anliegt. 

Hierzu 1 Seite Zeichnung 



Anwendungsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Verbindung vom LampengefaB und Sockel, 
insbesondere die PunktschweiSverbindunrg von Stromzufuhrungsdraht und Sockelkontakten. 



Charakteristik der bekannten technischen Losungen 

Bei der Sockelung elektrischer Lampen ist in jedem Falle eine elektrisch leitende Verbindung zwischen den aus dem 
Lampenkolben herausgefuhrten Stromzufuhrungsdrahten — den Sockelleitungen — und den am Sockel befindlichen 
Sockelkontakten herzustellen. Die weiteste Verbreitung haben Lotverfahren gefunden. Dabei werden die Sockelleitungen durch 
Offnungen im Sockel nach auBen an die Sockelkontakte gefuhrt und nachdem der Lampenkolben am Sockel befestigt ist, mit den 
Sockelkontakten verldtet, wobei die Kontaktldcher durch das Lot verschlossen werden. 

Bei Lampen mit hoheren Betriebstemperaturen am Sockel sind Lotverbindungen nicht mehr verwendbar und daher wurden fur 
derartige Lampen an Stelle der Lotungen SchweiBverbindungen eingesetzt. SchweiBverbindungen vermeiden die Nachteile der 
Lotverbindung wie Korrosionsgefahr durch FluBmittel und relativgeringe Zuverlassigkeit. 

So werden in der US-PS 3897124 und der DE-OS 31 02434 SchmelzschweiBverfahren vorgeschlagen, bei denen die 
Sockelleitung und das im Isolierkorper des Sockels eingebettete Material der Sockelkontakte teilweise geschmolzen und 
miteinander verschweiBt werden. Dieses Verfahren bendtigt keine FluBmittel und schafft temperaturfeste, zuverlassige und 
dichte Verbindungen. 

Dem Verfahren haften jedoch die Nachteile an, daS relativ kompliziert gestaltete Einzelteile notwendig sind, die Material fur die 
Bildung der SchweiBperle enthalten, um die SchweiBung leicht und zuverlassig durchfuhren zu konnen. 

Beim SchweiBen entstehen wesentlich hohereTemperaturen als im Betrieb der Lampe, so daB als Ispliermaterial im Sockel nur 
Material mit entsprechend hoherTemperaturbestandigkeit verwendet werden kann. 

Dassehr vorteilhaft mit geringerer Warmeentwicklung in angrenzenden Materialschichten durchfuhrbare Verfahren des 
elektrischen Widerstands-PunktschweiBens kann nur an offenen Sockeln oder an Verbindungsstellen, die gunstig auBerhalb der 
Sockelhulse Hegen, angewendet werden. Der Grund dafur ist, daB das WiderstandspunktschweiBen zum Verbinden von Drahten 
mit Blechteilen, wie es bei Sockeln ndtig-ist, zur Zufuhrung des SchweiBstromes und zum Erzeugen derzum SchweiBen nfitigen 
AnpreBkraftzwei einandergegenuberliegende SchweiBelektroden notwendig macht. Damit kann jedoch nicht erreicht werden, 
daB der Sockel zur Seite des Isolierkdrpers, der die Sockelkontakte tragt, dicht wird, da die zur Durchfuhrung der Sockelleitungen* 
notwendigen Offnungen durch den SchweiBvorgang nicht geschlossen werden konnen. 



Ziel der Erfindung 

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Verbindung zwischen Sockelleitung und 
Sockelkontakt einer elektrischen Lampe anzugeben, die mit geringen Anforderungen an Material und Arbeitsaufwand schnell 
eine zuverlassige Verbindung ermoglicht. 



Darlegung des Wesens der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die die Verbindung zwischen Sockel leitung und 
Sockelkontakt einer elektrischen Lampe nach Montage des Kolbens am Sockel durch eine SchweiBung herstellt. 
ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die vorgerichteten Sockelleitungen lose an den vorgesehenen 
SchweiBstellenmitden innerenTeilen der Sockelkontakte in Beruhrung gebracht werden und in der SchweiBposition durch eine 
Offnung In der Sockelhulse eine SchweiSelektrode auf die Verbindungsstelle von Sockelleitung in innerem Teil des 
Sockelkontaktes gedruckt wird. Gleichzeitig wird deraridere Pol der SchweiBeinrichtung an den unteren Teil des Sockelkontaktes 
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angeschlossen. In zeitlich kurzem Abstand werden dann zwei Stromimpulse unterschiedlicher Starke ausgelost. Nach 
Zuruckziehen der Schweiftelektrode durch die Offnung in der Sockelhulse wird die Lampe in die nachste Schweiftposition 
gebracht. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens besteht aus einem Einspannelementfur den unteren Teil der Kontaktfahnen, 
das an einen Pol eines Schweifttransformators angeschlossen ist, einer mit dem anderen Pol des Schweifttransformators 
verbuhdenen beweglichen Schweiftelektrode, deren Spitze in die Schwei Imposition durch die Offnung in der Sockelhulse auf die 
Sockelleitung druckt und einem Abstutzelement aus elektrisch nichtleitenden Material. Das AbstOtzelement liegt gegenuber der 
Schweiftstclle an der Sockelhulse an. 

^Gemaft der Erfindung wird die Verbindung durch eine Vorrichtung hergestellt, die nur eine Schweiftelektrode besitzt und die den 
anderen Pol der Schweiftstrornquelle an den zu schweiftenden Sockeikontakt anschtieftt, wobei die Sockel und der Sockelkontakt 
so gefaftt werden, daft sie die notwendige Schweiftkraft aufnehmen konnen. Das Schweiften erfolgt nach dem Prinzip des 
Widerstandspunktschweiftens, jedoch mit zwei unterschtedlich groften, zeitlich aufeinander folgenden Stromimpulsen. 
Die Schweiftung kann im Innern der Sockelhulse vorgenommen werden, da im Bereich der Schwei-ftstelle in der Sockelhulse eine 
Offnung vorgesehen ist, durch die die Spitze der Schweiftelektrode gesteckt werden kann. Der Querschnitt des Sockelkontaktes 
reicht aus, den Schweiftstrom aufzunehmen. 

Im Innern der Sockelhulse ist der Sockelkontakt geeignet ausgebildet, urn damit eine Punktschweiftung vornehmen zu konnen. 
Insbesondere ist der Sockelkontakt mit ausreichender Festigkeit versehen, um den Druck der Schweiftelektrode aufzunehmen. 
Diese Festigkeit ist bei Verwendung der ublichen Werkstoffe fur Isolierkorper und Sockelkontakte und der ublichen Einbettung 
der Kontakte in den Isolierkorper bereits gegeben. 

Die zu verschwetftende Sockelleitung wird so angeordnet, daft sie lose auf dem Sockelkontakt an der vorgesehenen 
Schweiftstelle liegt und dort von der Schweiftelektrode kontaktiert werden kann. Die Schweiftelektrode wird aufgesetzt und der 
erste Stromimpuls ausgelost. Dieser ist so bemessen, daft das Material der Sockelleitung erweicht, ohne daft es zum Flieften 
oder zu Anderung des Drahtquerschnittes kommt. 

Die wahrend des Impulses erweichte Sockelleitung paftt sich ihrer Unterlage an und wird bereits mit geringer Elektrodenkraft 
fiach auf die Flache des Sockelkontaktes gedruckt und liegt unabhangtg von ihrer vorherigen Lage oder Krummung immer am 
Sockelkontakt an. 

Es wurde gefunden, daft damit die wesentliche Voraussetzung geschaffen ist, um mit dem anschlieftenden starkeren 
Schweiftimpuls die beiden Teile zuveriassig und reproduzierbar miteinander zu verschweiRen, wobei die notwendige 
AnpreBkraft der Elektrode relativ gering gehalten werden kann. 

Ausfiihrungsbeispiel 

An Hand eines Ausfuhrungsbeispiels und der zugehorigen Zeichnung soil die Erfindung naher erlautert werden. 

Die Figurzeigt die prinzipielle Anordnung vom Lampe und Schwci&vorrichtung einer Kfz-Scheinwerferlampe mit 

2 Leuchtkorpern 2, deren Sockel zum AnschluB des elektrischen Zuleitung mit Sockelkontakten in Form und Abmessungen von 

standardisierten Flachsteckern ausgerustet ist. Die Sockelkontakte sind in die Isolierkorper 7 dicht eingebettet und nach innen 

weitergefuhrt, wodurch sie gegen die Kraft Fausreichende Festigkeit erhalten. Gegenuber der SchweilSstelle befindetsich in der 

Sockelhulse 6 eine Offnung, durch die die Schweifcelektrode 1 gefuhrt und auf die Schwei Bstelle gesetzt wird. Sockelhulse 6 und 

Abstutzelement 12 sind gegen den Schweifcstromkreis mit dem Schweifctranformator 10 isoliert, so daft eine Beruhrung 

zwischen SchweifSelektrode 1 1 und Sockelhulse 6 den SchweiBvorgang nicht beeinflulit. 

Die seitltche Stromzufuhrung zum auGeren Teil des Sockelkontaktes 8 erfolgt uber das Einspannelement 9. 

Die aus dem Lampenkolben 1 gefuhrten Sockelleitungen 4 sind so gebogen, daft sie, wenn der Lampenkolben 1 mit der 

Sockelplatte 3fest an der Sockelhulse 6 befestigt ist, auf den inneren Teilen der Sockelkontakte 5 liegen. 

In der gezeichneten Lage wird der erste Stromimpuls zugefuhrt. Damit wird der unter der Schweiftelektrode 1 1 liegende Draht 
erweicht und geglattet. 

Die Schweiftelektrode 1 1 setzt dementsprechend etwas nach. Unter Aufrechterhaltung der Kraft F und erneutem Nachsetzen 
verschweiften beim zweiten Stromimpuls die Sockelleitung 4 und der innere Teil des Sockelkontaktes 5. 

Wahrend des Schweiftvorganges tritt eine nennenswerte Erwarmung nur an der SchweiftsteMe unter der Schweiftelektrode 1 1 
auf, so daft keine zusatzliche thermische Belastung des Isolierstoffs auftritt. 

Als Material fur die Schweiftpartner dienen z. B. fur die Sockelleitung 4 Nickel und fur den Sockelkontakt Messing. Doch konnen 
auch andere Matcrialien Verwendct werden, die durch Widerstands-Punktschweiften miteinander verschweiftbar sind, 
insbesondere Nickellegierungen oder korrosionsfeste Stahle. 

Nach Abschluft des Schweiftvorgangs und Zuruckziehen der Schweiftelektrode 1 1 durch die Offnung in der Sockelhulse 6 wird 
die Kfz-Scheinwerferlampe in die nachste Schweiftposition gebracht. Dies kann in der Maschinenflieftreihe durch Drehen der 
Lampe erfolgen oder durch Vorrucken zur nachsten Schweiftvorrichtung. 
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